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Temperaturabhanqiger Schalter mit auf gestempelter Kleberschicht 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen temperaturabhangigen 
Schalter mit einem in einem Gehause auf genommenen temperatur- 
abhangigen Schaltwerk, das in Abhangigkeit von seiner Tempera- 
tur zwischen zumindest zwei auJ3en an dem Gehause vorgesehenen 
Anschluflelektroden eine elektrische Verbindung herstellt, wobei 
das Gehause ein Unterteil sowie ein dieses unter Ausbildung zu- 
mindest einer Nahtstelle verschlieBendes Deckelteil aufweist. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung 
eines derartigen temperaturabhangigen Schalters. 



Solche temperaturabhangigen Schalter sowie Verfahren zu ihrer 
Herstellung sind aus dem Stand der Technik umfangreich bekannt. 

Die bekannten temperaturabhangigen Schalter werden als Sicher- 
heitselemente eingesetzt, die elektrische Gerate vor Uberhit- 
zung und/oder zu hoher Stromauf nahme schiitzen. Zu diesem Zweck 
werden die temperaturabhangigen Schalter elektrisch in Reihe zu 
dem zu schiitzenden Gerat geschaltet, so daB der Betriebsstrom 
den temperaturabhangigen Schalter durchf lieBt . Die Schalter 
werden dabei in warmeleitender Verbindung zu dem zu schiitzenden 
Gerat angeordnet, so daB sich dessen Temperatur auf den Schal- 
ter ubertragt. 

In dem Schalter ist ein Bimetall-Schaltwerk angeordnet, das in 
Abhangigkeit von seiner Temperatur eine elektrische Verbindung 
zwischen zwei AnschluBelektroden am Gehause des Schalters her- 
stellt bzw. unterbricht. Bei zu hoher Temperatur bzw. zu hohem 
StromfluB offnet der temperaturabhangige Schalter somit den 
StromfluB zu dem zu schiitzenden Gerat , das sich dann wieder ab- 
kiihlen kann bzw. vor Zerstdrung geschiitzt wird. 

Derartige temperaturabhangige Schalter werden beispielsweise in 
Warmhalteplatten, Haartrocknern etc. eingesetzt, sie sind aber 
vor allem auch als Sicherheitselemente in Transformatoren, Mo- 
toren, Pumpen etc. zu finden. Um eine gute thermische Ankopp- 
lung an die dabei zu schiitzenden Wicklungen zu erreichen, wer- 
den die Schalter haufig in die Spulen mit eingewickelt und un- 
terliegen nachfolgend den selben Weiterbehandlungsschritten wie 
die Spulen, die beispielsweise in den Transformatoren, Motoren, 
Pumpen etc. zu finden sind. 



Vom Aufbau her weisen derartige temperaturabhangige Schalter 
ein Unterteil sowie ein Deckelteil auf, wobei diese Gehause- 
teile aus Metall Oder aus Isolierstoff gefertigt sein konnen. 
Wenn beide Gehauseteile aus Metall gefertigt sind, ist zwischen 
ihnen eine Isolierschicht vorgesehen, wobei als AnschluB- 
elektroden dann unmittelbar das Unterteil bzw. das Deckelteil 
dienen konnen, an die dann AnschluBlitzen angelotet werden kon- 
nen. Ist nur eines der beiden Gehauseteile aus Metall und das 
andere aus Isolierstoff, so dient das metallene Gehauseteil un- 
mittelbar als AnschluBelektrode, wahrend an dem Gehauseteil aus 
Isolierstoff eine gesonderte AnschluBelektrode angebracht ist, 
die eine aus dem Gehauseteil herausragende Crimpfahne oder aber 
auch ein Lotkopf eines das Gehauseteil durchdringenden Nietes 
sein kann . Wenn beide Gehauseteile aus Isolierstoff gefertigt 
sind, sind dementsprechend zwei gesonderte AnschluBelektroden 
erf orderlich . 

Es ist auch bekannt, beide AnschluBelektroden an dem selben Ge- 
hauseteil , also beispielsweise am Deckelteil oder am Unterteil, 
vorzusehen, die dann durch das temperaturabhangige Schaltwerk 
uber eine Art Strombrucke miteinander temperaturabhangig in 
Verbindung bringbar sind. 

Beim Zusammenbau derartiger temperaturabhangiger Schalter wird 
das temperaturabhangige Schaltwerk in das Unterteil eingelegt, 
das dann durch das Deckelteil verschlossen wird. Dies erfolgt 
in der Regel dadurch, daB ein hochstehender Rand des Unterteils 
umgebordelt wird, wenn das Unterteil aus Metall gefertigt ist, 
bzw. heiB verpreBt wird, wenn das Unterteil aus Isolierstoff 
besteht. Es ist auch bekannt, Deckelteil und Unterteil ineinan- 
der zu schieben und iiber Rastungen miteinander zu verbinden. 



Die Verbindungsstelle zwischen dem Unterteil und dem Deckelteil 
stellt dabei eine Nahtstelle dar, die AnlaB zu Dichtigkeits- 
problemen geben kann. Die temperaturabhangigen Schalter werden 
namlich haufig in staubiger Oder feuchter Umgebung eingesetzt, 
so daB verhindert werden muB, daB Staub und Feuchtigkeit in das 
Innere des Schalters eindringen und dessen Funktion beeintrach- 
tigen. Dariiber hinaus miissen diese Schalter eine entsprechende 
Spannungsf estigkeit aufweisen, denn iiber den Schaltern konnen 
groBe Spannungen liegen, die nicht zum Durchschlagen des Schal- 
ters im Bereich der Nahtstelle fuhren durfen. 

Im Stand der Technik sind nun verschiedene Moglichkeiten be- 
schrieben, uber die entsprechender Belastung ausgesetzte tempe- 
raturabhangige Schalter auf Kundenwunsch wahlweise abgedichtet 
werden . 

Das iibliche Verfahren bei den Herstellern derartiger Schalter 
ist dabei so, daJ3 diese Schalter einschlieBlich ihrer AnschluB- 
technik, also den angeloteten AnschluBlitzen oder sonstigen Zu- 
leitungen, gefertigt werden, bevor dann bestimmte Lose der so 
konf ektionierten Schalter mit einer besonderen Abdichtung ver- 
sehen werden. 

Aus der DE 196 09 310 Al ist ein temperaturabhangiger Schalter 
bekannt, bei dem das Unterteil aus Isoliermaterial und das 
Deckelteil aus Metall gefertigt ist. Die Abdichtung zwischen 
dem Unterteil und dem Deckelteil erfolgt iiber einen hei/3 ver- 
preBten Rand. Im Alltagsbetrieb hat sich nun herausgestellt , 
daB dieser heiB verpreBte Rand haufig nicht fur die erforderli- 
che Dichtigkeit gegeniiber Staub und Feuchtigkeit sorgt. 



Aus der DE 196 23 570 Al ist ein temperaturabhangiger Schalter 
bekannt, bei dem Unterteil und Deckelteil aus Metall gefertigt 
sind, wobei eine Kaptonfolie zwischen diesen beiden Gehause- 
teilen nicht nur fur die erf orderliche elektrische Isolation 
sondern auch fur die Dichtigkeit gegeniiber Staub und Feuchtig- 
keit sorgen soil. Zu diesem Zweck ist ein hochgezogener Rand 
des Unterteils auf das Deckelteil umgebordelt. Auch hier hat 
sich herausgestellt, daB bei diesen und vergleichbaren Schal- 
tern mit umgebordeltem Rand die Dichtigkeit selbst dann unter 
bestimmten Bedingungen nicht ausreichend ist, wenn eine Iso- 
lierfolie vorgesehen ist. 

Aus der DE 41 39 091 Al ist ein temperaturabhangiger Schalter 
bekannt , der zur Erhohung der Spannungsf estigkeit sowie zum 
Schutz vor Staub und Feuchtigkeit voll umgossen oder umharzt 
wird, wobei zumindest im Bereich der mit AnschluBf ahnen verse- 
henen AnschluBelektroden in einem sehr aufwendigen Verfahren 
eine Abdichtung mit einem Einkomponenten-Duroplast erfolgt. 

SchlieBlich ist es aus der DE 197 54 158 Al noch bekannt, einen 
temperaturabhangigen Schalter vollstandig mit einer Schrumpf- 
kappe zu umgeben, aus der die AnschluBlitzen herausragen. Die 
auf geschobene Schrumpf kappe wird heiB verpreBt oder verklebt. 

Die Kosten fur die verschiedenen, insoweit beschriebenen Nach- 
behandlungen von bereits konf ektionierten Schaltern liegen im 
Bereich von 5 % der gesamten Herstellungskosten, wobei bei 
einem Einsatz von Schrumpf kappen diese Kosten sogar unter Urn- 
standen noch hoher sind. 



Nachteilig an derartigen Abdichtverf ahren ist zum einen, daB 
sich dadurch die Geometrie der Schalter verandert, sie werden 
voluminoser und unformiger, wobei durch die Schrumpf kappen auch 
scharfe Kanten und Ecken entstehen konnen. Dies ist insbesonde- 
re beim Einwickeln in Wicklungen von Nachteil, weil zum einen 
sehr viel mehr Raum benotigt wird als es dem Volumen des ei- 
gentlichen Schalters entspricht, und zum anderen die Gefahr der 
Beschadigung der Wicklungsdrahte besteht. Gegebenenf alls muB 
bei den bekannten Verfahren die Geometrie des Schalters auch 
spezifisch fur das nachfolgende Verharzen ausgelegt werden, urn 
eine entsprechende Auf lagef lache fiir die Harze zu schaffen. 
Zwar sind hier auch Tauchverf ahren bekannt, bei denen die 
Schalter vollstandig in ein Tauchbad mit Ummantelungsmaterial 
eingetaucht werden; obwohl das Eintauchen technologisch einfa- 
cher ist, ist dann aber von Nachteil, daB die so ummantelten 
Schalter eine langere Trocknungszeit benotigen. Bei einer Epo- 
xydummantelung nach dem Anloten der Litzen besteht ferner die 
Gefahr, daB durch die unvermeidlichen Manipulationen an den 
Litzen beim Einbau des Schalters die Ummantelung Risse bekommt, 
so daB dort eine Undichtigkeit entsteht und z.B. doch Tranklack 
eindringen kann. 

Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, einen temperaturabhangigen Schalter von der 
eingangs genannten Art mit einer zuverlassigen, einfach und 
preiswert herzustellenden Abdichtung zu versehen. 

Bei dem eingangs genannten Schalter wird diese Aufgabe dadurch 
gelost, daB eine im Bereich der Nahtstelle auf gestempelte und 
diese abdichtende Kleberschicht vorgesehen ist. 



Bei einem Verfahren zum Herstellen eines derartigen temperatur- 
abhangigen Schalters, der ein in einem Gehause auf genommenes 
temperaturabhangiges Schaltwerk aufweist, das in Abhangigkeit 
von seiner Temperatur eine elektrisch leitende Verbindung zwi- 
schen zumindest zwei auiJen an dem Gehause angeordneten An- 
schluflelektroden herstellt, werden dementsprechend die folgen- 
den Schritte durchgef iihrt : 

Einlegen des Schaltwerkes in ein Unterteil des Gehauses, 
Verschlietfen des Unterteiles mit einem Deckelteil unter 
Ausbildung zumindest einer Nahtstelle, 

Aufstempeln einer Kleberschicht im Bereich der Nahtstelle , 
um die Nahtstelle abzudichten, und 
Aushartenlassen der Kleberschicht, 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird auf diese Wei- 
se vollkommen gelost. 

Der Er finder der vorliegenden Anmeldung hat namlich erkannt, 
daJ3 es uberraschenderweise moglich ist, Kleber im Bereich der 
Nahtstelle auf den temperaturabhangigen Schalter auf zustempeln 
und auf diese Weise fur eine sehr gute Abdichtung der Naht- 
stelle zu sorgen. Durch das Stempelverf ahren wird nur eine sehr 
geringe Menge an Kleber gezielt nur im Bereich der Nahtstelle 
aufgedruckt, so da/3 die Anschluflelektroden fur ein nachtragli- 
ches AnschlieBen von Zuleitungen frei bleiben, an denen dann 
beim Einbau des Schalters manipuliert werden kann, ohne daJ3 die 
Abdichtung beschadigt werden kann. 

Uberraschenderweise geht also die Erfindung genau den entgegen- 
gesetzten Weg, wie er im Stand der Technik beschrieben wurde . 
Es werden namlich sozusagen Halbf abrikate zunachst abgedichtet, 
bevor dann die Konf ektionierung mit der jeweils gewiinschten An- 
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schluBtechnik erfolgt. Dies bringt zum einen eine groBe Zeit- 
ersparnis, denn es nuissen nicht mehr die bereits mit Litzen 
oder sonstigen Zuleitungen versehenen Schalter abgedichtet wer- 
den, sondern in Fertigungsautomaten auch bestehender Schalter 
ist lediglich eine weitere Station vorzusehen, in der die Halb- 
fabrikate mit Kleber bestempelt werden, der dann fur eine Ab- 
dichtung der zumindest einen Nahtstelle sorgt. 

Bei dem neuen Schalter sowie dem neuen Verfahren ist weiter von 
Vorteil, daB nur so wenig Kleber auf den Schalter aufgebracht 
wird, daB sich dessen AbmaBe quasi nicht verandern. Dariiber 
hinaus ist von Vorteil, daB die Schalter sehr preiswert herge- 
stellt werden konnen. Im Rahmen der Fertigung konnen namlich im 
ublichen Takt des Fertigungsautomaten die Abdichtungen vorge- 
nommen werden, so daB jetzt - falls dies beim Hersteller ge- 
wiinscht wird - alle temperaturabhangigen Schalter zuverlassig 
abgedichtet werden konnen, unabhangig davon, ob diese Schalter 
spater tatsachlich in ihrem Einsatz diese Abdichtung auch beno- 
tigen. Die so abgedichteten Schalter konnen dann als Halb- 
fabrikat auf Lager gelegt werden und je nach Anforderung des 
Abnehmers mit Litzen oder sonstigen Zuleitungen versehen wer- 
den. Auf diese Weise wird nicht nur die Lagerhaltung verein- 
facht f auch im Vertrieb ergeben sich Vorteile. 

Insgesamt ist der neue Schalter also nicht nur wirtschaf tli- 
cher, er ist auch schneller herzustellen und technisch zuver- 
lassiger. 

In einer Weiterbildung ist es bei dem neuen Verfahren bevor- 
zugt, wenn der Schalter vor dem Auf stempeln der Kleberschicht 
erwarmt und weiter vorzugsweise nach dem Aufstempeln der Kle- 
berschicht aufgeheizt wird, urn die Kleberschicht auszuharten. 



Das Erwarmen des Schalters vor dem Aufstempeln der Kleber- 
schicht hat den Vorteil, daJ3 der Kleber sozusagen bei Kontakt 
mit dem Schalter weniger viskos wird, so daJ3 er leichter in die 
Nahtstelle hinein lauft. Das Ausharten kann neben dem Aufheizen 
auch durch Bestrahlung mit Infrarot- oder UV-Licht erfolgen. 
Eine gesonderte Aushartestrecke in dem Fertigungsautomaten hat 
dabei den Vorteil/ daB der Kleber schnell und definiert aushar- 
tet, bevor er unkontrolliert auf dem oder in den temperatur- 
abhangigen Schalter verlauft. 

Weiter ist es bevorzugt, wenn die Kleber schicht mit einem Stem- 
pel aufgetragen wird, der sich beim Aufdrucken auf den Schalter 
elastisch verformt, wobei der Stempel sich vorzugsweise derart 
verformt, da!3 er den an seiner Stirnseite auf genommenen Kleber 
in die Nahtstelle drlickt. 

Durch die vorzugsweise asymmetrische elastische Verf ormung oder 
Deformation des Stempels erfolgt eine einfache Anpassung an die 
Querschnittsgeometrie des Schalters, so dai3 der Kleber im Ziel- 
bereich sicher aufgebracht werden kann, Wenn dabei gleichzeitig 
dafur gesorgt wird, dafi der Stempel den Kleber in die Naht- 
stelle druckt, wird somit eine Pumpwirkung erreicht, die fiir 
ein sehr sicheres Aufbringen des Klebers im Bereich der Naht- 
stelle sorgt . 

Selbstverstandlich ist es moglich, einen temperaturabhangigen 
Schalter in einem einzigen Arbeitsgang mit einem Stempel von 
oben und mit einem Stempel von unten zu bearbeiten, so daB un- 
terschiedliche Nahtstellen in einem Arbeitsgang mit Kleber ver- 
sehen werden, bevor dann im nachsten Arbeitsgang der Kleber 
ausgehartet wird. 
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Dabei ist es weiter bevorzugt, wenn die Kleberschicht mit einem 
Stempel aufgetragen wird, der eine in ihrer Umfangs- und/oder 
Querschnittskontur an die Nahtstelle angepaJ3te Stirnseite auf- 
weist . 

Hier ist von Vorteil, da!3 mit einem einzigen Stempel sozusagen 
eine an die Nahtstelle angepaflte, in sich geschlossene Naht- 
stelle mit Kleber versehen werden kann, so daJ3 es keine Ansatz- 
punkte gibt, wo in einem zweiten Arbeitsverf ahren noch einmal 
\ Kleber aufgebracht werden muJ3. 

■V 

Weiter ist es bevorzugt, wenn der Stempel zur Aufnahme von Kle- 
ber mit seiner Stirnseite in einen Vorratsbehalter eingetaucht 
wird, der vorzugsweise ein Rakelteller ist, der vor dem Eintau- 
chen des Stempels mit Kleber in definierter Hohe befullt wird. 

Bei dieser MaBnahme ist von Vorteil, dafl immer dieselbe Menge 
an Kleber aus dem Rakelteller entnommen und auf den temperatur- 
abhangigen Schalter gegeben wird, so daJ3 die Klebermenge hin- 
reichend gut definiert ist, 

Eine derartige Ubertragung von Klebstoff ist in einem anderen 
Bereich der Technik auf ahnliche Art und Weise bekannt. Hier 
handelt es sich um die SMD-Technik, bei der kleine Bauteile auf 
die Oberflache einer Platine aufgeklebt werden* Dieser Kleber 
wird in einem Vorratsbett glatt ausgestrichen, so daJ3 er etwa 
eine Schichtdicke von 200 bis 300 jjm hat. Ein Metallstempel 
wird dann in das Kleberbett getaucht und nimmt beim Heraus- 
ziehen etwa die Halfte der Kleberdicke mit. Beim Andrucken des 
Metallstempels auf das Substrat bleibt dort wiederum etwa die 
Halfte des Klebers haften. Im Gegensatz zu dem bekannten Ver- 
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fahren wird bei dem neuen Verfahren jedoch ein elastischer 
Stempel eingesetzt, wobei die Klebermenge definiert im Bereich 
einer Nahtstelle abgegeben wird, die dadurch abgedichtet wird. 

Schlieiilich ist noch bevorzugt, wenn nach dem Ausharten der 
Kleberschicht Zuleitungen mit den Anschluflelektroden verbunden 
werden . 

Wie bereits erwahnt, ist hier von Vorteil, daJ3 zunachst samtli- 
.he Fertigungsschritte an dem temperaturabhangigen Schalter 
selbst durchgef iihrt werden konnen, bevor dann die Anschlu-Btech- 
^ nik erfolgt, die beispielsweise auch bei dem Hersteller von Mo- 
toren, Pumpen oder ahnlichem erfolgen kann, so daJ3 zuverlassig 
abgedichtete temperaturabhangige Schalter in Form von Halb- 
fabrikaten durch die Erfindung zur Verfugung gestellt werden, 

Bei dem neuen Schalter ist es noch bevorzugt, wenn er nach dem 
neuen Verfahren hergestellt wird, 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Beschreibung und der bei- 
gef iigten Zeichnung . 

Es versteht sich, daJ3 die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind f ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und wird in der 
nachf olgenden Beschreibung naher erlautert. Es zeigen: 



Fig. 1 



den neuen Schalter in einer schema tischen Schnitt- 



darstellung von der Seite; 



Fig. 2 



in einem weiteren Ausf uhrungsbeispiel einen neuen 
Schalter im vergroBerten Ausschnitt im Bereich der 



Nahtstelle; und 



Fig. 3 



in einer schematischen Draufsicht einen Ausschnitt 



einer Vorrichtung zur Herstellung des neuen Schal- 



ters . 



In Fig. 1 ist mit 10 ein temperaturabhangiger Schalter bezeich- 
net, der ein Gehause 12 aufweist, in dem ein temperatur- 
abhangiges Schaltwerk 13 angeordnet ist. 

Ein Unterteil 14 des Gehauses 12 ist mit einer elektrisch lei- 
tenden Bodenelektrode 15 versehen, von der sich seitlich aus 
dem aus Isoliermaterial gefertigten Unterteil 14 eine AnschluB- 
elektrode 16 heraus erstreckt. Ferner ist ein Deckelteil 17 aus 
Metall vorgesehen, an dem einstiickig eine Anschluflelektrode 18 
vorgesehen ist. 

Das in dem Unterteil 14 angeordnete temperaturabhangige Schalt- 
werk 13 umfa3t eine Federscheibe 21, die sich mit ihrem Rand 22 
innen an dem Deckelteil 17 abstutzt. Etwa mittig tragt die Fe- 
derscheibe 21 einen beweglichen Kontakt 23, der in der in 
Fig. 1 gezeigten Schaltstellung mit der Bodenelektrode 15 in 
Anlage ist. Auf diese Weise stellt die Federscheibe 21 eine 
elektrisch leitende Verbindung von der AnschluJ3elektrode 18 
uber das Deckelteil 17, den beweglichen Kontakt 23 sowie die 
Bodenelektrode 15 zu der Anschluflelektrode 16 her. 



liber den beweglichen Kontakt 2 3 ist eine Bimetall-Schnapp- 
scheibe 24 gestiilpt, die in der in Fig. 1 gezeigten Schaltstel- 
lung kraftefrei ist. Wenn sich die Temperatur des Schalters 10 
und damit der Bimetall-Schnappscheibe 24 iiber deren Ansprech- 
temperatur hinaus erhoht, so klappt die Bimetall-Schnappscheibe 
24 von der gezeigten konvexen Form in eine konkave Form urn, in 
der sich ihr Rand 25 an einem Isolierbereich 26 des Unterteils 
14 abstiitzt und dabei den beweglichen Kontakt 23 gegen die 
Kraft der Federscheibe 21 von der Bodenelektrode 15 abhebt . Auf 
^,iese Weise wird bei Uberschreiten der Ansprechtemperatur der 
y <imetall-Schnappscheibe 24 die elektrische Verbindung zwischen 
den beiden AnschluBelektroden 16/ 18 unterbrochen . Wenn sich 
die Temperatur wieder erniedrigt, klappt die Bimetall-Schnapp- 
scheibe 24 wieder in ihre in Fig. 1 gezeigte Position zuruck, 
so daB die Verbindung zwischen AnschluBelektroden 16 und 18 
wieder hergestellt wird. 

Das Deckelteil 17 ist durch einen bei 28 angedeuteten umlaufen- 
den Rand des Unterteils 14 fest mit diesem verbunden. Der um- 
laufende Rand 28 ist durch heiBes Verpressen aus einem hochste- 
henden Rand des Unterteils 14 hervorgegangen, wie dies in der 
eingangs erwahnten DE 196 09 310 Al ausf uhrlicher beschrieben 
ist . 

Bei 29 ist in Fig. 1 vergroBert der Ubergang zwischen dem Rand 
28 sowie dem Deckelteil 17 dargestellt. In der Detailansicht 29 
ist zu erkennen, daB sich zwischen Deckelteil 17 und Rand 28 
eine Nahtstelle 31 ausbildet, die im Querschnitt die Form eines 
liegenden V aufweist. Diese Nahtstelle 31 ist nun erfindungs- 
gemaB mit einer Kleberschicht 32 abgedichtet oder versiegelt, 
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so daB weder Feuchtigkeit noch Staub in den temperaturabhangi- 
gen Schalter 10 eindringen konnen. 

Wie die Kleberschicht 32 auf den temperaturabhangigen Schalter 
10 auf gestempelt wird, wird jetzt im Zusammenhang mit Fig. 2 
erortert, wo in einer weiter vergrofierten Darstellung des De- 
tails 29 ein Ausf iihrungsbeispiel gezeigt ist, bei dem sowohl 
das Unterteil 14 als auch das Deckelteil 17 aus Metall gefer- 
tigt sind. Urn fur die hinreichende elektrische Isolation zwi- 
schen Unterteil 14 und Deckelteil 17 zu sorgen, ist eine Iso- 
lierschicht 34 vorgesehen, wie sie beispielsweise aus der ein- 
gangs erwahnten DE 196 23 570 Al bekannt ist, wobei zur Abdich- 
tung eine Kaptonfolie verwendet wurde. 

Zur Abdichtung der Nahtstelle 31 wird die in Fig. 1 zu erken- 
nende Kleberschicht 32 jetzt unter Verwendung eines Stempels 35 
auf das Deckelteil 17 im Bereich der Nahtstelle 31 aufgestem- 
pelt . 

Der im Querschnitt gezeigte, eine in sich geschlossene, kreis- 
formige Stirnseite 36 aufweisende Stempel 35 tragt an dieser 
Stirnseite 36 eine geringe Menge an Kleber 37. Wie der Stempel 
35 diese Menge an Kleber 37 aufnimmt, wird weiter unten im Zu- 
sammenhang mit Fig. 3 erklart. 

Die Stirnseite 36 geht unter Ausbildung einer Kante 38 in eine 
ebenfalls umlaufende Schrage 39 uber, so daJ3 der Stempel 35 in 
etwa eine Querschnittskontur sowie eine kreisformige Stirnseite 
36, also Umfangskontur, aufweist wie das Deckelteil 17. 
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Der Stempel 35 wird nun auf das Deckelteil 17 im Bereich ihrer 
ebenen Oberseite 41 neben der Nahtstelle 31 zu bewegt, wobei 
als erstes die Kante 38 mit einer sich an die ebene Oberseite 
41 anschlieBenden Schragflache 42 des Deckelteils in Kontakt 
kommt. Beim weiteren Aufdriicken des Stempels 35 , der aus ela- 
stischem Material wie beispielsweise Gununi besteht, verformt 
sich die Kante 38 nun so, daJ3 der sich asymmetrisch verformende 
Stempel 35 sich an die Nahtstelle 31 anpafit und der Kleber 3 7 
in die Nahtstelle 31 sozusagen hinein gepumpt wird* Der Weg, 
den die Kante 3 8 beim Aufdriicken des Stempels 35 zuriicklegt, 
ist mit einer gestrichelten Linie 43 angedeutet. 

Nachdem auf diese Weise der Kleber 37 auf den temperatur- 
abhangigen Schalter 10 auf gestempelt wurde, wird der Stempel 35 
zuruckgezogen, wobei der groBte Teil des Kleber s 37 auf dem 
Schalter 10 verbleibt. Die Oberf lacheneigenschaf ten sind dabei 
so gewahlt, daB die Adhasion zwischen dem Kleber 37 und der 
Stirnseite 36 zumindest nicht grofler, vorzugsweise aber kleiner 
ist als die Adhasion zwischen dem Kleber 3 7 und der Oberseite 
41 des Deckelteils 17. 

Als Kleber kann dabei jedes Epoxyharz verwendet werden, wobei 
vorzugsweise ein Zweikomponentenkleber eingesetzt wird. 

In Fig. 3 ist jetzt eine Vorrichtung 51 im Ausschnitt gezeigt, 
mit der temperaturabhangige Schalter 10 hergestellt werden kon- 
nen. 

Die Schalter 10 werden an einem Band 52 in Richtung eines Pfei- 
les 5 3 durch die Vorrichtung 51 durchgetaktet . Sie kommen oben 



beispielsweise von der Station, in der der umlaufende Rand 28 
heiJ3 verpragt oder umgebordelt wurde . 

Als nachstes durchlaufen sie eine bei 54 angedeutete Aufwarm- 
station, in der sie auf eine derartige Temperatur aufgeheizt 
werden, daB der Kleber dunnf lussiger wird und leicht in die 
Nahtstelle 31 hineinlauft. 

An die Aufwarmstation 54 schlieBt sich eine Stempelstation 55 
an, in der ein Wagen 56 vorgesehen ist, an dem zumindest ein 
Stempel 35 angeordnet ist* Selbstverstandlich ist es moglich, 
mehrere Stempel 3 5 nebeneinander an dem Wagen 56 anzuordnen, so 
daB mehrere temperaturabhangige Schalter 10, die auch als Tem- 
peraturwachter bezeichnet werden, in einem einzigen Arbeits- 
schritt abgedichtet werden konnen. 

Vor dem Wagen 56 befindet sich ein Rakelteller 57, iiber dem ein 
Rakel 58 angeordnet ist. 

An die Stempelstation 55 schlieJ3t sich eine Heizstation 59 an, 
in der die Temperaturwachter 10 auf die zum Ausharten des Kle- 
bers erf orderliche Temperatur aufgeheizt werden. Dies kann 
durch UV-Bestrahlung, IR-Bestrahlung oder Kontaktheizen erfol- 
gen . 

Bei 61 ist noch angedeutet, wie der Wagen 56 in der Stempel- 
station 55 verfahren werden kann. 

Im folgenden sei angenommen, daB der Wagen 56 in der in Fig. 3 
gezeigten Position steht, in der der Stempel 35 seinen Kleber 
an einen temperaturabhangigen Schalter 10 abgegeben hat. Die 



dem Rakelteller 57 entnommene Menge Kleber 37 wird jetzt in den 
Rakelteller 57 zugefuhrt, der dazu in Rotation versetzt wird, 
wie dies bei 62 angedeutet ist. uber die Rakel 58 wird dabei 
dafiir gesorgt, daB in dem Rakelteller 57 eine gleichmaBig hohe 
Schicht an Kleber 37 vorhanden ist. 

Der Wagen 56 wird in Fig. 3 jetzt nach links gefahren, so daB 
der Stempel 35 uber dem Rakelteller 57 zu liegen kommt, dessen 
Rotation jetzt beendet wird, so daB er stillsteht. Der Stempel 
35 wird nun in den Kleber 37 ein- und wieder ausgetaucht, wobei 
er mit seiner Stirnseite 36 eine definierte Menge an Kleber 37 
entnimmt. Daraufhin wird der Wagen 56 in Fig. 3 nach rechts ge- 
fahren, so daB der Stempel 35 die in Fig. 2 gezeigte Position 
uber einem temperaturabhangigen Schalter 10 einnimmt. Jetzt 
wird der Stempel 35 auf den Schalter 10 zu bewegt, so daB der 
Kleber 37 in Kontakt mit dem vorgewarmten Schalter 10 gelangt. 
Der Kleber flieBt dabei unterstiitzt durch die durch die Elasti- 
zitat des Stempels 35 bewirkte Pumpbewegung in die Nahtstelle 
hinein, wo er auch dann verbleibt, wenn der Stempel 35 zurlick- 
gezogen wird. 

Durch Takten des Bandes 52 langs des Pfeiles 53 gelangt der so 
mit Kleber 37 bedruckte Schalter 10 in die Heizstation 59, wo 
der Kleber 37 definiert ausgehartet wird. 

AnschlieBend ist der temperaturabhangige Schalter 10 als Halb- 
fabrikat f ertiggestellt , er kann jetzt entweder in einem nach- 
sten Arbeit sschritt mit Zuleitungen versehen werden, oder aber 
gelagert bzw. an weiterverarbeitende Firmen vertrieben werden. 



Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines temperaturabhangigen 
Schalters (10) , der ein in einem Gehause (12) auf genomme- 
nes temperaturabhangiges Schaltwerk (13) aufweist, das in 
Abhangigkeit von seiner Temperatur eine elektrisch leiten- 
de Verbindung zwischen zumindest zwei aufien an dem Gehause 
(12) angeordneten AnschluBelektroden (16, 18) herstellt, 
mit den Schritten: 

- Einlegen des Schaltwerkes (13) in ein Unterteil (14) 
des Gehauses (12) f 

Verschliei3en des Unterteiles (14) mit einem Deckel- 
teil (17) unter Ausbildung zumindest einer Naht- 
stelle (31), 

Aufstempeln einer Kleberschicht (32) im Bereich der 
Nahtstelle (31), urn die Nahtstelle (31) abzudichten, 
und 

- Aushartenlassen der Kleberschicht (32). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , da!3 der 
Schalter (10) vor dem Aufstempeln der Kleberschicht (32) 
erwarmt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daJ3 der Schalter (10) nach dem Aufstempeln der Kleber- 
schicht (32) aufgeheizt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 die Kleberschicht (32) mit einem Stempel 
(35) aufgetragen wird, der sich beim Aufdriicken auf den 
Schalter (10) elastisch und vorzugsweise asymmetrisch ver- 
f ormt . 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , daJ3 der 
Stempel (35) sich derart verformt, daJ3 er den an seiner 
Stirnseite (36) auf genommenen Kleber (37) in die Naht- 
stelle (31) druckt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 die Kleberschicht (32) mit einem Stempel 
(35) aufgetragen wird, der eine in ihrer Kontur an die 
Nahtstelle (31) angepaBte Stirnseite (36) aufweist. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 der Stempel (35) zur Aufnahme von Kleber 
(37) mit seiner Stirnseite (36) in einen Vorratsbehalter 
eingetaucht wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daJ3 der 
Vorratsbehalter ein Rakelteller (57) ist, der vor dem Ein- 
tauchen des Stempels (35) mit Kleber (37) in definierter 
Hohe befullt wird. 
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB nach dem Ausharten der Kleberschicht 
(32) Zuleitungen mit den AnschluBelektroden (16 f 18) ver- 
bunden werden. 

10. Temperaturabhangiger Schalter mit einem in einem Gehause 
( 12 ) auf genommenen temperaturabhangigen Schaltwerk ( 13 ) , 
das in Abhangigkeit von seiner Temperatur zwischen zumin- 
dest zwei aufien an dem Gehause (12) vorgesehenen AnschluJ3- 
elektroden (16, 18) eine elektrisch leitende Verbindung 
herstellt, wobei das Gehause (12) ein Unterteil (14) sowie 
ein dieses unter Ausbildung zumindest einer Nahtstelle 
(31) verschlieJ3endes Deckelteil (17) aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 eine im Bereich der Nahtstelle 

(31) auf gestempelte und diese abdichtende Kleberschicht 

(32) vorgesehen ist. 

11. Temperaturabhangiger Schalter nach Anspruch 10 , herge- 
stellt nach dem Verfahren aus einem der Anspruche 1 bis 9. 

\ 
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